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Universitas Katolik Soegijapranata dan perusahaan tempat kerja praktek. 
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1.1. Latar Belakang Kerja Pratek 
Perseroan Terbatas Frisian Flag merupakan produsen susu di Indonesia yang memiliki 
komitmen untuk menghasilkan produk yang sehat, bernutrisi dan aman bagi konsumen 
untuk memenuhi kebutuhan gizi masyarakat. Untuk menjaga mutu produk, maka 
dibutuhkan penjaminan mutu yang dilakukan oleh Departemen Quality Assurance 
(QA). Departemen ini bertugas untuk mengendalikan dan mengarahkan mutu dan 
keamanan pangan dengan menyediakan fasilitas produksi yang modern dan sesuai 
dengan standar Good Manufacturing Practice (GMP), menerapkan keamanan pangan 
FFSC 22000 : 2010 serta Halal Assurance System (HAS) atau Sistem Jaminan Halal 
(SJH), dan melakukan pelatihan kepada karyawan serta sosialisasi kepada pihak-pihak 
terkait.  
   
1.2. Tujuan Kerja Pratek 
Untuk memperoleh keterampilan dan pengalaman kerja praktek sehingga dapat 
menemukan dan memecahkan permasalahan yang ada dalam kegiatan di bidang 
pengolahan pangan skala industri, dan meningkatkan pemahaman mahasiswa mengenai 
teori dan penerapannya sehingga dapat menjadi bekal mahaiswa untuk terjun dalam 
dunia kerja. Tujuan dari tugas khusus kegiatan kerja praktek ini adalah mempelajari 
secara langsung Departemen Quality Assurance dalam melakukan penjaminan keaman 
pangan dengan menerapkan sistem HACCP pada bahan baku mentah di PT Frisian Flag 
Indonesia plant Pasar Rebo.  
 
1.3. Tempat dan Waktu Pelaksanaan 
Kerja Praktek dilakukan di PT Frisian Flag Indonesia yang berlokasi di Jalan Raya 
Bogor Km 5, Pasar Rebo Jakarta Timur selama 37 hari dimulai tanggal 2 Januari 2019 






1.4. Metode Kerja Praktek 
Dalam pelaksanaan kerja praktek terdapat beberapa metode yang digunakan untuk 
menghasilkan data dan analisis yang tepat. Jenis metode pengumpulan data yang 
dilakukan sebagai berikut : 
a. Data Primer  
Merupakan sumber data yang dikumpulkan langsung dari sumber aslinya. Data 
tersebut diperoleh dari praktik langsung, yaitu penulis terlibat langsung dalam 
proses pengumpulan data. Selain itu juga terdapat metode wawancara, yaitu 
penulis melakukan kegiatan tanya jawab dengan pembimbing lapangan dan 
karyawan yang terkait dengan bidang yang dipelajari.  
b. Data Sekunder  
Merupakan sumber data yang digunakan guna mendukung data primer dalam 
laporan. Pengumpulan data sekunder diperoleh dari studi literatur, yaitu metode 
pengumpulan data dan informasi melalui beberapa sumber. Sumber yang 
digunakan dapat berupa jurnal pada internet dan buku-buku yang berkaitan 

















2. PROFIL PERUSAHAAN 
 
2.1. Sejarah dan Profil Perusahaan 
PT Frisian Flag Indonesia merupakan salah satu anggota dari sebuah grup produsen 
susu terbesar di dunia yaitu FrieslandCampina. FrieslandCampina merupakan koperasi 
peternak sapi perah terbesar didunia yang bepusat di Belanda. Terdiri dari lebih dari 
18.645 peternak sapi di Belanda, Jerman dan memiliki 23.674 karyawan di 100 
perusahaan seluruh dunia. PT Frisian Flag Indonesia sendiri sudah berdiri lebih dari 95 
tahun dan memiliki komitmen untuk terus berkontribusi membantu anak-anak Indonesia 
meraih potensinya yang tertinggi melalui produk bernutrisi yang tepat.  
 
Berdirinya PT Frisian Flag Indonesia dimulai tahun 1922. Jauh sebelumnya, ditahun 
1870 para peternak sapi perah di Belanda bergabung dalam sebuah koperasi yang 
melingkupi seluruh wilayah Belanda. Dahulu kala ketika pendingin modern belum 
tersedia, para peternak sapi tersebut bekerja sama dengan pihak lokal agar kualitas susu 
tetap terjaga baik dan meningkatkan daya jual. Dikarenakan produksi susu yang terus 
meningkat, para peternak mencari cara agar susu dapat bertahan lama. Hal tersebut 
dikarenakan susu harus melewati tahapan distribusi yang panjang namun harus tetap 
memberikan manfaat dan kualitas yang baik.  
 
Di tahun 1913 sebanyak 30 koperasi mendirikan perusahaan sendiri dan membuat 
pabrik di Leeuwarden dan pabrik pengolahan susu. Pabrik pengolahan susu tersebut 
diberi nama De Cooperatieve Condensfabriek Friesland (CCF) yang didirikan oleh 
gabungan koperasi. Tujuannya adalah dapat memproses susu dengan menggunakan 
metode penguapan sehingga dapat dipasarkan secara lokal maupun internasional. Di 
tahun pertama, perkembangan CCF terlihat sangat baik dengan bukti mampu 
mengekspor produk susu kental manis ke seluruh Eropa.  
 
Di tahun 1922 mulailah produk susu kaleng Frisian Flag atau Friesche Vlag pertama 
kali diekspor ke Hindia Belanda, seperti Batavia dan Indonesia. Susu kental manis dan 




“Soesoe Tjap Bendera”. Akan tetapi, terjadinya blokade kapal asing oleh pihak Jepang 
ketika menjajah Indonesia dan menghentikan impor susu kental manis dari Eropa. 
 
Pada tahun 1968, PT Friesche Vlag Indonesia didirikan melalui kemitraan antara sebuah 
perusahaan lokal dengan Cooperative Condens Fabriek. Lalu 3 tahun kemudian 
didirikan plant di Pasar Rebo dan memulai produksi serta distribusi susu kental manis di 
tahun 1971. Sedangkan untuk PT Frisian Flag Indonesia plant Ciracas, didirikan tahun 
1973 dengan nama PT Foremost Indonesia dan memproduksi susu kental manis dengan 
merek dagang “Foremost”. Hingga tahun 1976 PT Foremost Indonesia dan pabrik 
Ciracas diambil alih oleh PT Friesche Vlag Indonesia. Tepatnya 1 September 2003 PT 
Foremost Indonesia mengganti nama menjadi PT Frisian Flag Indonesia. 
 
Setelah memproduksi susu kental manis, PT Frisian Flag Indonesia mengembangkan 
produksi susu bubuk di tahun 1979 bertempat di plant Pasar Rebo. Di tahun 1988 
dimulai produksi susu pertumbuhan (GUM) dan IMF (Instant Milk Formula) coklat di 
plant yang sama. Sementara itu, produksi susu cair di plant Ciracas dimulai pada tahun 
1991, dan produksi SCM sachet mulai diproduksi di tahun 1998. Ditahun 2003, PT 
Frisian Flag Indonesia meluncurkan produk Frisian Flag IF/FO untuk kali pertama. 
Selanjutnya, di tahun 2005 diluncurkan produk Omela yang merupakan Sweetened 
Condensed Creamer. PT Frisian Flag Indonesia memperbaharui identitas dan logo 
produk di tahun 2010. Kemudian tahun 2013 produk susu pertumbuhan FRISO 
dipasarkan di Indonesia. Lalu pada tahun 2014, kemasan baru Frisian Flag Suprima 
diluncurkan. Pada tahun 2015, dibuat invoasi baru pada produk SCM kaleng dengan 
bukaan klik tarik tuang (Easy Open Lid). Tahun 2016 , PT Frisian Flag Indonesia 
membuat produk susu UHT siap saji dengan rasa baru yaitu Coconut Delight,  serta 
meluncurkan kemasan pouch SCM dengan ukuran lebih besar (560gr). Pada tahun 
2017, bertepatan dengan perayaan 95 tahun PT Frisian Flag Indonesia, dilakukan 
peluncuran produk susu cair Swiss Chocolate serta peluncuran kemasan SCM model 
keyhole. Pada tahun 2018 diluncurkan beberapa varian baru yaitu Frisian Flag Purefarm 
rasa kacang hijau, SCM Cocopandan, Omela big can, dan susu UHT sweet delight. 
Produk terbaru yang dirilis oleh PT Frisian Flag Indonesia adalah krimer kental manis 




2.2. Visi dan Misi Perusahaan 
Visi yang didimiliki PT Frisian Flag Indonesia adalah untuk menjadi perusahaan susu 
nomor satu di Indonesia dan menyediakan produk bergizi bagi keluarga Indonesia. 
Sedangkan misi yang dimiliki oleh PT Frisian Flag Indonesia yaitu menyediakan 
produk bergizi yang terjangkau bagi keluarga Indonesia, mendukung peningkatan 
kualitas kehidupan peternak, dan berkontribusi pada kelangsungan kehidupan yang 
lebih baik bagi generasi masa depan.  
 
2.3. Lokasi Perusahaan 
PT Frisian Flag Indonesia memiliki dua pabrik yang beroperasi. Pabrik pertama 
berlokasi di Pasar Rebo yang memproduksi susu kental manis dalam kemasan sachet 
dan pouch, sedangkan  pabrik kedua yang berlokasi di Ciracas memproduksi susu kental 
manis kemasan kaleng dan susu cair siap minum.  
 
PT Frisian Flag Indonesia plant Pasar Rebo yang merupakan pusat pabrik Frisian Flag 
dan beralamat di Jalan Raya Bogor Km 05, Kelurahan Gedong, Cijantung, Jakarta 
Timur. Sementara PT Frisian Flag Indonesia plant Ciracas beralamat di Jalan Raya 
Bogor Km 26, Ciracas, Jakarta Timur. Secara geografis PT Frisian Flag Indonesia plant 
Pasar Rebo dibatasi oleh : 
Sebelah Utara   : Pemukiman penduduk 
Sebelah Selatan  : Jalan TB. Simatupang 
Sebelah Barat  : Pemukiman penduduk  
Sebelah Timur  : Jalan Raya Bogor Km 5 
 
PT Frisian Flag Indonesia plant Pasar Rebo Pabrik ini memiliki luas tanah 49.650 m
2
 
dengan status kepemilikan dan hak guna bangunan sesuai dengan sertifikat HGB No. 3 
Desa Gedong terdiri dari tiga bangunan utama. Bangunan pertama adalah ruang kantor 
dan staff administrasi, gudang dan laboratorium besar. Kemudian pada bangunan kedua 
terdiri dari ruang proses susu kental manis (SCM Processing), ruang pengemasan susu 
kental manis (SCM Packaging), gudang, kantor, spray dryer (powder processing) ruang 
pengemasan susu bubuk (powder packaging). Selanjutnya bangunan ketiga terdiri dari 





Plant Ciracas sendiri memiliki luas tanah 4.400 m
2
. PT Frisian Flag Indonesia plant 
Ciracas terdiri dari bangunan untuk  pengolahan, gudang, kantor, kantin, mushola, dan 
tempat parkir. Secara geografis PT Frisian Flag Indonesia plant Ciracas dibatasi oleh : 
Sebelah Utara  : KADIN (Kantor Kepala Dinas) 
Sebelah Selatan  : PT. Kiwi dan PT. Guru  
Sebelah Barat  : Jalan Raya Bogor Km 26 
Sebelah Timur  : Komplek POLRI Ciracas  
 
2.4. Struktur Organisasi 
Pada umumnya setiap perusahaan memiliki struktur organisasi. Dengan adanya struktur 
organisasi maka perusahaan memiliki langkah terencana untuk melaksanakan fungsi 
perencanaan, pengorganisasian, pengarahan, dan pengawasan. Dalam struktur 
organisasi terdapat tata pembagian kerja, menunjukan suatu fungsi atau aktivitas yang 
beraneka ragam dihubungkan hingga batas tertentu, dan menunjukan tingkat spesialisasi 
aktivitas kerja.  
 
Pada PT Frisian Flag Indonesia struktur organisasi yang diterapkan adalah organisasi 
lini (garis), dimana bentuk organisasi dihubungkan secara langsung secara vertikal 
antara pimpinan tertinggi hingga jabatan-jabatan dibawahnya. PT Frisian Flag Indonesia 
dipimpin oleh seorang Direktur Utama (President Director) yang membawahi delapan 
bagian yaitu : Operational Director, Marketing Director, Finance & Administration 
Director, Human Resources & General Affair Director, Corporate Affair Director, 
Legal Director, Sales Director CD, Sales Director SN. Struktur organisasi PT Frisian 
Flag Indonesia dapat dilihat pada Lampiran 1.  
 
2.5. Deskripsi pekerjaan (Job Description) 
Berdasarkan struktur organisasi yang terdapat pada lampiran 1, ditemukan perbedaan 
jabatan dan wewenang, dan kewajiban yang dimiliki oleh setiap karyawan. Semakin 
tinggi jabatan seseorang, maka tanggung jawab yang dimilikinya semakin besar. Tugas 





Departemen Quality Assurance PT Frisian Flag Indonesia dibawahi oleh Direktur 
Utama namun tetap dipimpin oleh manajer untuk mengkoordinir staffnya. Struktur 
Organisasi Departermen Quality Assurance PT Frisian Flag Indonesia dapat dilihat pada 
lampiran 3. Departemen ini bertugas untuk mengendalikan serta mengarahkan mutu dan 
keamanan pangan sehingga menghasilkan produk yang baik dan aman untuk 
dikonsumsi. Tugas dan tanggung jawab departemen QA terdapat pada lampiran 4.  
 
2.6. Ketenagakerjaan  
Tenaga kerja di PT Frisian Flag Indonesia berasal dari dalam negeri dan luar negeri, 
namun staff dan karyawan perusahaan sebagian besar berasal dari Indonesia. Setiap 
calon karyawan akan diuji terlebih dahulu oleh HRD dan departemen yang 
bersangkutan sesuai dengan kedudukan yang akan diberikan. Karyawan yang akan 
diterima sebagai karyawan tetap, akan menjalani masa percobaan selama 3 bulan.  
 
Setiap minggunya seluruh karyawan memiliki jumlah jam kerja selama 40 jam (5 hari 
kerja, dengan 1 hari = 8 jam). Shift untuk pekerja kantoran dimulai dari pukul 08.00 
hingga pukul 17.00 WIB. Sedangkan untuk karyawan produksi diatur dalam 3 shift 
sebagai berikut :  
a. Shift pertama  : pukul 07.00 – 15.00 
b. Shift kedua  : pukul 15.00 – 23.00 
c. Shift ketiga : pukul 23.00 – 07.00.  
 
Seluruh karyawan PT Frisian Flag Indonesia berhak mendapatkan cuti tahunan 
sebanyak 12 hari kerja dengan tetap mendapatkan upah penuh setelah bekerja 12 bulan 
secara terus menerus. Cuti tidak dapat dikumpulkan tetapi harus diambil dalam setahun 
yang menjadi haknya untuk digunakan. Sementara untuk karyawan wanita berhak 
mendapatkan cuti hamil selama enam bulan sesuai dengan ketentuan Undang-Undang. 
Karyawan yang melakukan pelanggaran akan dikenakan sanksi. Sanksi yang diberikan 
dapat berupa peringatan tertulis maupun tidak tertulis. Peringatan memiliki tiga 






Apabila karyawan bekerja melebihi 40 jam kerja maka karyawan tersebut akan diberi 
upah lembur sesuai dengan ketentuan perusahaan yang berlaku. PT Frisian Flag 
Indonesia juga menyediakan sarapan, makan siang dan makan malam bagi 
karyawannya. Selain itu, setiap bulan perusahaan juga akan memberikan jatah susu hasil 
produksi kepada karyawan sesuai dengan ketentuaan perusahaan.  Kegiatan produksi di 
PT Frisian Flag Indonesia tetap berjalan pada hari minggu, hari besar nasional maupun 
keagamaan, sehingga karyawan yang bekerja lebih dari 40 jam akan diberi upah lembur. 
Untuk lembur hari besar terdapat faktor pengalinya, yaitu 2 atau 3 kali per jamnya, 
tergantung hari raya. Semua ketetapan mengenai lembur yang berlaku di PT Frisian 
Flag Indonesia sudah sesuai dengan keputusan dan peraturan pemerintahan. 
 
Gaji karyawan akan diberikan berdasarkan golongan yang ditetapkan oleh perusahaan 
setiap bulannya. Satu kali dalam satu tahun, perusahaan akan mengadakan penilaian 
bagi karyawan untuk kenaikan gaji. Penilaian tersebut berdasarkan prestasi, masa kerja, 
dan kecakapan karyawan dalam bekerja. Selain itu, kenaikan gaji juga dapat diberikan 
apabila job value di pasar meningkat atau terjadi kenaikan angka indeks konsumen yang 
dikeluarkan oleh pemerintahan untuk perusahaan tersebut. Jabatan seorang karyawan 











3. SPESIFIKASI PRODUK 
PT Frisian Flag Indonesia menyediakan produk susu terlengkap dimulai dari anak-anak, 
ibu hamil dan keluarga. Merek susu yang diproduksi juga beragam. Susu yang dijual 
tersedia dalam bentuk susu kental manis, susu siap minum (UHT) dan susu bubuk. 
Produksi dilakukan dikedua pabrik yaitu plant Pasar Rebo dan plant Ciracas, Jakarta 
Timur.  
 
3.1.Susu dan Krimer Kental Manis 
Susu kental manis merupakan produk pertama yang diproduksi dan dipasarkan oleh PT 
Frisian Flag Indonesia sejak tahun 1922. Susu kental manis digunakan sebagai 
pelengkap sajian, dikombinasi dengan bahan makanan lain dan menambah cita rasa 
makanan serta minuman. Berikut adalah varian susu kental manis dan krimer yang 
dirproduksi oleh PT Frisian Flag Indonesia ; susu kental manis Full Cream Gold dengan 
kemasan kaleng, pouch, dan sacchet tertera pada gambar 1, Susu Kental Manis Nabati 
dengan kemasan kaleng, pouch, dan sacchet tertera pada gambar 2, Susu Kental Manis 
Lemak Nabati rasa Coklat denga kemasan kaleng, pouch dan sacchet tertera pada 
gambar 3, Susu Kental Manis Cocopandan dengan kemasan kaleng tertera pada gambar 
4, Krimer Kental Manis Omella dengan kemasan kaleng tertera pada gambar 5, Susu 
Kental Manis rasa Susus Jahe pada dengan kemasan sacchet pada gambar 6. Susu kental 
manis tidak dapat dikonsumsi oleh bayi usia 0-12 dan bukan pengganti ASI. Setelah 
kemasan dibuka disarankan untuk menyimpan kembali produk dalam keadaan tertutup 
di dalam lemari pendingin yang bersih. Produk dapat dikonsumsi maksimal 2 minggu 
setelah dibuka jika tidak ada perubahan bau dan rasa.  
 
 










Gambar 3. SusuKental Manis Lemak Nabati rasa Coklat 
 
 
Gambar 4. Susu Kental Manis Cocopandan  
 
Gambar 5. Krimer Kental Manis Omella 
 






3.2.Susu Siap Minum  
PT Frisian Flag Indonesia memproduksi susu siap minum yang bergizi untuk 
melengkapi asupan gizi. Produk ini tersedia dalam kemasan kotak dan botol yang 
praktis dan higienis. Pada gambar 7 menampilkan produk untuk ukuran kemasan kotak 
225 ml dengan berbagai varian seperti full cream, coconut delight, stroberi, cokelat, 
kacang hijau, dan low fat. Selain kemasan kotak 225 ml, terdapat pula ukuran 900 ml 
yang dapat dikonsumsi keluarga kecuali bayi 0 – 12 bulan. Gambar 8 menampilkan 
produk  varian milky dengan ukuran kemasan 115 ml dan ukuran kemasan 180 ml untuk 
sekali minum. Selain kemasan kotak, terdapat pula varian milky dengan kemasan botol 
ukuran 180 ml seperti yang terterda pada gambar 9. Sedangkan varian kid, terdapat pada 
gambar 10, dengan ukuran kemasan 115 ml.  
 
Gambar 7. Susu Siap Minum Purefarm Kotak 
 
Gambar 8. Susu Siap Minum Milky Kotak 
 
Gambar 9. Susu Siap Minum Milky Botol 
 






3.3.Susu Bubuk Keluarga 
PT Frisian Flag Indonesia juga memproduksi susu bubuk bergizi tinggi dengan kemasan 
kotak untuk mendukung asupan gizi seluruh keluarga. Produk ini dapat dikonsumsi oleh 
semua usia kecuali bayi usia 0 – 12 bulan. Susu bubuk yang diproduksi PT Frisian Flag 
Indonesia mengandung rangkaian zat gizi makro (protein, karbohidrat, lemak) dan zat 
gizi mikro (multi vitamin dan mineral). Seperti yang tertera pada gambar 11, terdapat 
susu bubuk kemasan 800 gram dengan varian rasa yang tersedia antara lain Purefarm 
Full Cream, Purefarm Cokelat, Purefarm Instant Plain untuk anggota keluarga, 
sedangkan pada gambar 12 merupakan Susu Bubuk Instant kemasan 800 gram dengan 
rasa Cokelat dan Susu Bubuk Instant Madu untuk anak-anak.  
 
 
Gambar 11. Susu Bubuk Purefarm  
 
 
Gambar 12. Susu Bubuk Instant Rasa Cokelat dan Madu 
 
3.4. Susu Ibu dan Balita 
PT Frisian Flag Indonesia menyediakan rangkaian produk susu ibu hamil dan susu 
pertumbuhan bayi dalam kemasan kotak. Produk ini mengandung zat gizi yang lengkap 
dan sesuai dengan kebutuhan zat gizi di setiap tahap pertumbuhan si kecil dengan 




menyusui seperti yang terdapat pada gambar 13. Sedangkan untuk anak usia 1 – 3 tahun 
dapat mengkonsumsi  123 PRIMANUTRI dengan kemasan 800 gram yang tertera pada 
gambar 14, dan 456 PRIMANUTRI dengan kemasan 800 gram untuk anak-anak pra-
sekolah dengan usia 4 – 6 tahun seperti yang tertera pada gambar 15.  
 
Gambar 13. Mama Tahap 0 SUPRIMA 
 
Gambar 14. 123 PRIMANUTRI 
 

























Cocopandan Kental Manis Can 370 gram
Krimer Kental Manis Can 370 gram
Susu Kental Manis Rasa Susu Jahe Sachet 40 gram
Susu Kental Manis Mut Mut Cokelat Sachet 14 gram





Purefarm Flavour Milk Strawberry Tetrapack 225 ml
Purefarm Flavour Milk Swiss Chocolate Tetrapack 225 ml
Purefarm Kacang Hijau Tetrapack 225 ml
Purefarm Sweet Delight Tetrapack 225 ml
225 ml
990 ml
Purefarm Low Fat Californian Strawberry Tetrapack 225 ml
Purefarm Low Fat French Vanilla Tetrapack 225 ml




Kid Strawberry Tetrapack 115 ml




Susu Bubuk Instant Madu
Susu Bubuk Instant Cokelat
Mama Tahap 0 SUPRIMA Rasa Cokelat
123 PRIMANUTRI Rasa Vanilla
123 PRIMANUTRI Rasa Madu
123 PRIMANUTRI Rasa Cokelat
456 PRIMANUTRI Rasa Vanilla
456 PRIMANUTRI Rasa Madu
456 PRIMANUTRI Rasa Cokelat
Susu Bubuk Keluarga Karton
400 gram
800 gram






Purefarm Full Cream Tetrapack
Purefarm Flavour Milk Coconut Delight Tetrapack





Susu Kental Manis Lemak Nabati Pouch








































4. Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP)  
PT Frisian Flag Indonesia merupakan salah satu produsen produk berbasis susu di 
Indonesia dan menjadi salah satu anggota dari grup produsen susu terbesar di dunia 
yaitu FrieslandCampina. Dalam rangka menjaga mutu dan keamanan produknya, maka 
PT Frisian Flag Indonesia mendirikan departemen Quality Assurance (QA). Tugas dari 
departemen ini adalah mengendalikan dan mengarahkan mutu keamanan pangan dengan 
cara menyediakan fasilitas produksi yang modern sesuai standar Good Manufacturing 
Practice dan Good Hygiene Practice, selain itu, juga menerapkan keamanan pangan 
FSSC 2200 dengan menjalankan sistem HACCP, menerapkan Sistem Jaminan Halal, 
serta melakukan training / pelatihan pada karyawan dan melakukan sosialisasi kepada 
pihak-pihak yang terkait.  
 
Potensi bahaya mikrobiologi, kimia dan fisik berhubungan erat dengan hasil pertanian, 
produksi primer, dan penanganan atau penyimpanan makanan yang tidak memadahi.  
Food service seringkali menjadi area terjadinya penanganan makanan yang salah atau 
tidak tertata dengan baik sehingga dapat menyebabkan penyakit yang ditularkan lewat 
makanan (foodborne disease). Resiko yang tinggi ini berhubungan dengan kontaminasi, 
ketahanan hidup, dan pertumbuhan mikroba.  Maka dari itu, penanganan khusus harus 
diterapkan agar kegagalan - kegagalan tersebut tidak terjadi. Langkah tersebut dapat 
dicapai dengan tingkat kepastian yang tinggi untuk mencapai tujuan yang dimaksud 
dengan menerapkan sistem HACCP (Bryan, 1990).  
 
HACCP merupakan suatu sistem untuk menilai bahaya yang timbul pada produk 
pangan, dan menentapkan sistem pengendalian yang memfokuskan pada pencegahanya 
(Surahman & Ekafitiri, 2014). Melalui HACCP, pengawasan keamanan makanan dapat 
terjamin mutunya, dimana setiap tahapan proses pengolahan sudah dikendalikan resiko 
dan bahaya yang timbul (Hermansyah et al, 2013). Sebelum menerapkan prinsip 
HACCP, diperlukan program pra-syarat seperti cara pengolahan pangan yang baik 
(Good Manufacturing Practice) dan prosedur kebersihan untuk memastikan kondisi 
higienis pada pabrik produksi. Bila program pra-syarat diimplementasikan dengan 
benar, maka akan terbentuk prinsip penanganan makanan yang baik, dan membuat 




pula struktur fisik dan pemeliharaan tempat, personal hygiene, kontrol hama, sanitasi 
tempat dan alat, quality control pada bahan baku, prosedur penarikan produk dan 
tindakan yang terkait dengan keluhan konsumen. Semakin rendah atau tidak 
memadahinya penerapan program pra-syarat dapat menyebabkan HACCP plan  
semakin kompleks, dengan nilai CCP yang semakin besar. Semakin tinggi CCP maka 
semakin sulit pula pengelolaan HACCP plan (McElhatton, et al.,2011).  
 
Konsep HACCP pertama kali dikembangkan di tahun 1960 untuk membantu 
perusahaan Pillsbury di Amerika Serikat yang bekerja sama dengan US Army Nautics 
Research and Development Lab, NASA serta US Air Force Space Lab Project Group, 
untuk membuat makanan bagi pada astronot. Makanan yang dikembangkan berukuran 
kecil, dan dilapisi oleh pelapis edible sehingga makanan tidak hancur dan terhindar dari 
kontaminasi udara. Hal tersebut untuk menjamin kemanan produk pangan, sehingga 
para astronot tetap sehat dan  tidak jatuh sakit. Dari hasil tersebut, diketahui bahwa  
jaminan tertinggi yaitu dengan sistem pencegahan dan penyimpanan data. Konsep 
tersebut dikenal dengan HACCP. Bila diterapkan dengan tepat, HACCP mampu 
mengendalikan titik-titik yang  menimbulkan bahaya (Jennifer Ross and Nazzal, 2007) 
 
Sistem HACCP pertama kali dipaparkan tahun 1971 pada masyarakat AS pada sebuah 
konferensi pangan. Lalu FDA dan perusahaan Pillsburry menjalin kontrak untuk 
melakukan pelatihan HACCP. Kemudian dokumen  HACCP diterbitkan oleh Pillsbury  
pada tahun 1973 dan direspon baik serta diterapkan pada makanan kaleng dengan 
spesifik berasam rendah. Tahun 1985, The National Academy of Science (NAS) dan 
Commission on Microbiological Specification for Foods (ICMSF) mengajukan usul 
penerapan HACCP keluar AS. Konsep HACCP semakin dikembangkan dan dikenal 
hingga saat ini. Konsep HACCP diadaptasi oleh Codex Alimentariuss Commission 
(CAC) dan dikembangkan oleh berbagai negara didunia termasuk salah satunya 
Indonesia. 
Adapun 7 prinsip HACCP sebagai berikut : 
1. Analisa bahaya 
2. Penentuan titik pengendalian kritis 





4. Membuat sistem pemantauan  
5. Membuat tindakan korektif  
6. Membuat dokumentasi 
7. Membuat prosedur verifikasi 
(USDA 2000).  
Pada tahun 2013, perusahaan Fonterra (eksportir produk dairy terbesar di New Zealand) 
mencurigai bahwa produk mereka yaitu “WPC80” mengandung bakteri Clostridium 
Botulinum. Kejadian tersebut diawali ketika produk WPC80 terkontaminasi oleh 
potongan plastik. Lalu dilakukan reworking / reprocessing, yaitu produk yang 
terkontaminasi di proses ulang dan berlokasi di plant Hautapu. Selama bulan Juli 2012 
hingga 2013, Fonterra mensuplai hampir 38 tons produk WPC80 tersebut kepada 
konsumer diberbagai belahan dunia. WPC merupakan bahan untuk membuat berbagai 
produk, termasuk produk susu bayi. Plant Darnum yang merupakan bagian dari 
perusahaan Fonterra di Australia, melakukan pengujian SRC pada produk WPC80 
untuk membuat nutritional powder untuk makanan di perusahaan Danone, dan 
mengindikasi adanya kandungan SRC (Sulphite Reducing Clostridia) yang tinggi pada 
produk tersebut. Kemungkinan penyebab terjadinya kontaminasi ini adalah penggunaan 
transfer pipa dan selang yang tidak memenuhi standar serta persiapan reworking yang 
tidak mengikuti risk management programme. Hingga berita tersebut dirilis, belum ada 
laporan yang menyebutkan adanya korban yang disebabkan oleh produk yang 
terkontaminasi itu. Akan tetapi, selain menimbulkan kerugian yang besar, kejadian ini 
juga menimbulkan kekhawatiran pada konsumen akan kesehatan bayi mereka. Setelah 
dilakukan serangkaian penelitian, pada 28 Agustus 2018, akhirnya MPI mengumumkan 
hasil laboratorium terhadap pengujian di US dan menetapkan bahwa kontaminasi pada 
produk WPC80 adalah bakteri Clostridium sporogenes non-pathogenic, yang hanya 
menyebabkan kerusakan makanan saja.  
 
Walaupun tidak terbukti mengandung Clostridium Botulinum , kejadian tersebut 
memberikan dampak yang besar bagi industri makanan, khususnya produsen dari New 
Zealand untuk mengkaji ulang semua proses operasional disetiap pabrik. Semua 
perusahaan dan pabrik harus mengenali alat-alat non standar yang digunakan serta 




perusahaan telah meninjau kembali dan menyetui proses-proses yang tidak sesuai 
dengan standar (Goverment Inquiry Into the Whey Protein Concentrate Contamination 
Incident, 2014).  
 
Penyakit yang ditularkan  lewat makanan menjadi hal yang penting, jika dikaitkan 
dengan konskuensi kesehatan masyarakat umum. Maka dari itu, sistem HACCP 
merupakan „alat‟ yang penting dalam pengelolaan kualitas industri pangan yang 
memastikan integritas suatu produk, mencegah penyakit yang ditularkan lewat 
makanan, dan menjaga kesehatan konsumer. Sistem HACCP akan menjadi efektif bila 
prinsip-prinsip HACCP diterapkan pada setiap rangkaian produksi pangan. Beberapa 
alasan yang melatarbelakangi peningkatan penyakit yang ditularkan lewat makanan 
diseluruh dunia dapat disebabkan oleh kegagalan dalam penerapan HACCP, perusahaan 
kecil, kurangnya pengetahuan, penanganan makanan yang tidak memadahi, dan 
rendahnya penerapan HACCP pada negara berkembang, dimana sebagian besar kasus 










5. TUGAS KHUSUS : MENGKAJI HACCP BAHAN BAKU NON-IFT DI PT 
FRISIAN FLAG INDONESIA  
 
5.1. Latar Belakang 
Pengkajian ulang rencana HACCP diperlukan sedikitnya satu kali setiap tahunnya. Hal 
tersebut tidak hanya diwajibkan oleh regulasi USDA dan FDA, namun juga merupakan 
ketetapan dari Global Food Safety Initiative (GFSI) bagi perusahaan yang bersertifikat 
dibawah SQF, BRC, FSSC 22000, atau IFS. PT Frisian Flag Indonesia bernaung 
dibawah sertifikasi FSSC 22000. Food Safety System Certification 22000 merupakan 
skema sertifikasi lengkap berbasis ISO 22000, yang merupakan sistem manajemen 
keamanan pangan global. FSSC 2200 dirancang agar terjadi harmonisasi standar 
keamanan pangan, dan memiliki ruang lingkup yang lebih terbatas, berfokus pada 
pertanian, pengolahan pangan, produksi pakan, transportasi, penyimpanan, dan katering.  
 
Selain untuk memenuhi standar FSSC 22000, pengkajian ulang rencana HACCP  
diperlukan bila terdapat bahan baku atau material baru yang digunakan dalam proses 
produksi. Maka rencana HACCP akan dikaji ulang, dengan menambahkan bahan baku 
atau material baru tersebut, untuk memastikan bahan baku yang digunakan memenuhi 
standar keamanan pangan yang telah ditetapkan.  
 
Bila terdapat standar baku baru yang digunakan, maka rencana HACCP juga harus 
dikaji ulang. Ingredients Fact File adalah suatu dokumen internal perusahan PT Frisian 
Flag Indonesia, berisikan informasi mengenai suatu jenis bahan baku, meliputi produk 
dan proses, komposisi, legislasi, bahaya utama yang dapat ditimbulkan beserta 
keterangannya, skor kemungkinan dan penggolongan resiko, serta langkah untuk 
mengontrol bahaya tersebut. Severity merupakan tingkat keparahan yang ditimbulkan 
dari bahaya potensial. Probability adalah frekuensi atau peluang terjadinya bahaya 
potensial, sedangkan Hazard Significance Matrix merupakan kombinasi perkalian nilai 
probability dan severity, yang nantinya akan menentukan nilai singifikansi. Nilai pada 
setiap probability dan severity berbeda-beda, tergantung pada resiko yang ditimbulkan. 
Melalui Ingredients Fact File, maka skor severity (keparahan), probability 





dengan yang tertera pada Ingredients Fact File bahan baku tersebut. Pada tahun 2018, 
PT Frisian Flag Indonesia mengkaji ulang rencana HACCP sesuai dengan skor yang 
tertera pada Ingredients Fact File masing-masing bahan baku. Hal tersebut dilakukan 
agar terjadi keseragaman potensi bahaya dari spesifik material di seluruh anak 
perusahaan yang tersebar diberbagai negara. Rencana HACCP juga perlu dikaji ulang 
bila terdapat perubahan pada proses produksi. Hal tersebut akan berdampak pada 
bertambah atau berkurangnya proses produksi pada diagram alir, menyebabkan lebih 
tinggi atau lebih rendahnya skor pada probability (tingkat kemungkinan); dan 
mengakibatkan perubahan pada titik pengendalian bahaya (Critical Control Point).  
 
5.2. Tujuan  
Tujuan dari Mengkaji Ulang Bahan Baku Non-IFT adalah untuk mengetahui standar 
baku yang digunakan untuk panduan pengisian HACCP table plan pada PT Frisian Flag 
Indonesia sesuai dengan kondisi terkini di lapangan, dan mampu memenuhi 
persayaratan dari standar yang sudah ditetapkan, sehingga menghasilkan produk finish 
good yang aman untuk dikonsumsi.  
 
5.3. Metode  
Dalam mengkaji ulang rencana HACCP 2018 pada bahan baku PT Frisian Flag 
Indonesia dibutuhkan panduan atau petunjuk untuk pengisian HACCP table plan. 
Panduan tersebut didapatkan dari Quality and Food Safety Manual dan Ingredient Fact 
File, keduanya merupakan dokumen internal PT Frisian Flag Indonesia sebagai 
petunjuk pembuatan HACCP table plan. Langkah pertama yang dilakukan dalam 
mengkaji ulang HACCP table plan adalah studi pendahuluan Ingredient Fact File yang 
berisikan informasi lengkap mengenai bahan baku yang digunakan, termasuk kasus-
kasus yang terjadi berkaitan dengan bahan baku tersebut, serta bahaya yang 
ditimbulkan, diagram alir proses produksi, sejarah, legislasi, dan langkah untuk 
mengontrol bahaya.  Pada akhir tahun 2018, PT Frisian Flag Indonesia menggunakan 
dokumen Ingredient Fact File sebagai acuan utama pembuatan HACCP table plan 
dalam merumuskan tingkat keparahan dan tingkat kemungkinan. Oleh karena itu, 
selanjutnya dilakukan perbandingan dengan informasi yang tertera pada Quality and 





untuk mengkaji HACCP table plan tahun-tahun sebelumnya. Didalam Quality and 
Food Safety Manual terdapat tabel scoring for severity (skor untuk tingkat keparahan) 
dan scoring for probability (skor untuk tingkat kemungkinan), tabel Matrik Signifikansi 
Bahaya yang merupakan tabel perkalian tingkat keparahan (severity) dan tingkat 
kemungkinan (probability), serta desicion tree yang digunakan untuk menentukan titik 
pengendalian kritis (Critical Control Point).  
 
5.4 Analisa Data 
Setelah melakukan perbandingan antara Quality and Food Safety Manual dan 
Ingredient Fact File, ditemukan adanya perbedaan mengenai standar yang digunakan 
dalam menganalisa HACCP table plan. Pada Quality and Food Safety Manual, tabel 
penilaian tingkat keparahan (severity) beserta keterangan dampak yang ditimbulkan, 
dibuat oleh tim HACCP berdasarkan studi literatur dan kesepakatan perusahaan. 
Sedangkan tabel tingkat kemungkinan (probability) beserta keterangannya, dibuat oleh 
tim HACCP dan didasarkan pada kasus yang terjadi selama 1 tahun pada perusahaan, 
yang tertera pada sebuah formulir ketidaksesuaian (Non-comformity form). 
 
Selanjutnya adalah melakukan revisi HACCP table plan sesuai dengan standar baru  
yaitu Ingredient Fact File, yang meliputi tabel skor untuk tingkat keparahan, skor untuk 
tingkat kemungkinan. Selain itu terdapat pula Matrik Signifikansi Bahaya. dimana 
bahaya dikelompokan menjadi tiga jenis yaitu basic risk, medium risk, dan high risk. 
Bahan baku yang tergolong basic risk bahaya dapat dikendalikan dengan Pre Requisite 
Program (PRP) atau program pra-syarat yang biasanya digunakan sebagai langkah awal 
pengimplementasian sistem HACCP, untuk mengontrol keamanan pangan. Sedangkan 
bahan baku yang tergolong medium risk dan high risk maka selanjutnya dilakukan 
tindakan pengedalian dengan Critical Control Point (CCP). CCP digunakan untuk 
mencegah, mengurangi, dan menghilangkan bahaya keamanan pangan ke tingkat yang 
dapat diterima. Penentuan Critical Control Point menggunakan decision tree. Dalam 
decision tree terdapat serangkaian pertanyaan yang diaplikasikan pada tiap bahaya 
dengan resiko tinggi pada setiap tahapan proses untuk menentukan titik bahaya, 
kemudian dilanjutkan dengan menentukan langkah pengontrolan untuk menghilangkan 





5.5. Hasil Pengamatan 
Hasil pengamatan pengkajian ulang HACCP table plan sesuai standar baku Quality and Food Safety Manual  
PT Frisian Flag Indonesia mengganti standar baku yang digunakan untuk mengkaji ulang HACCP table plan. Pada Tabel 2 dapat dilihat 
HACCP Table plan yang masih menggunakan standar baku lama yaitu Quality and Food Safety Manual. Sedangkan pada tabel 3, HACCP 
Table plan yang digunakan menggunakan standar baku baru yaitu Ingredient Fact File. Perbedaan dari kedua HACCP Table Plan terdapat 
pada skor keparahan dan skor kemungkinan yang dihasilkan (lingkaran merah).  
 



















1– 10% 1 1 Bahaya Fisik : 
Plastik, logam 
 
12 16 Y   Y Y N     
  1 2 Bahaya kimia : 
Tidak 
teridentfikasi 
            
  1 3 Bahaya biologi  
Tidak 
teridentifikasi 
            
Tabel 2 merupakan HACCP table plan yang menggunakan standar baku Quality and Food Safety Standar. Analisa HACCP dilakukan pada 
salah satu bahan baku pembuatan produk Non-IFT, yaitu Butter Milk Powder. Terdapat tiga jenis bahaya yaitu bahaya fisik, kimia dan 
biologi. Pada bahaya fisik skor keparahannya adalah 12, dan skor kemungkinan terjadi bernilai 6. Sehingga menghasilkan nilai signifikansi 
























1– 10% 1 1 Bahaya Fisik: 
Benda asing, 
plastic, logam 
3 1 3 N         
  1 2 Bahaya kimia : 
Tidak 
teridentfikasi 
            
  1 3 Bahaya biologi : 
Tidak 
teridentifikasi 
            
 
Dari tabel 3, diketahui bahwa HACCP table plan yang digunakan sesuai standar baku pada Ingredient Fact File. Analisa HACCP 
dilakukan pada salah satu bahan baku pembuatan produk Non-IFT yaitu Butter Milk Powder. Terdapat tiga jenis bahaya yaitu bahay fisik, 
bahaya kimia, dan bahaya biologi. Pada jenis bahaya fisik, skor keparahannya adalah 3, sedangkan skor kemungkinan terjadi bahaya 
bernilai 1. Pada tabel ini juga diketahui skor resiko yaitu dengan perkalian skor keparahan (severity) dan skor kemungkinan (probability), 





Pada HACCP table plan yang menggunakan standar baku Quality and Food Safety 
Manual, penilaian skor keparahan dan skor kemungkinan terjadinya bahaya ditentukan 
oleh tim HACCP dengan melihat pilihan kategori yang terdapat didalam standar baku 
tersebut. Penjelasan skor dan klasifikasi tingkat bahaya tertera pada tabel 4, sedangkan 
penjelasan skor dan  klasifikasi tingkat kemungkinan terjadi bahaya tertera pada tabel 5.  
 
Tabel 4., Penilaian tingkat keparahan berdasarkan standar baku Quality and Food Safety 
Manual 
 Skor Keparahan Keparahan (severity) 
 Proses RM/PM 
1 1 Basic risk  
Tidak ada efek signifikan pada kesehatan konsumen 
2 4 Moderate – Average 
Dapat menyebabkan ketidaknyamanan  
3 8 High 
Dapat menyebabkan penyakit sementara,butuh penanganan 
medis 
4 12 Very High/Carcinogenic 
Fatal, serius, tidak dapat disembuhkan, karsinogenik 
 
Berdasarkan tabel 4, dapat dilihat bahwa terdapat penilaian tingkat keparahan pada 
bahan baku dan material pengemas.  Terdapat 4 tingkatan yaitu 1 dengan tingkat resiko 
dsar basic risk , nilai 4 dengan tingkat resiko sedang moderate – Average, nilai 8 
dengan tingkat resiko tinggi (high), dan nilai 12 dengan tingkat resiko sangat tinggi / 
karsinogenik (very high / carcinogenic). Tingkat penilaian ini terdapat didalam standar 
baku Quality and Food Safety Manual. 
 
Tabel 5., Penilaian tingkat kemungkinan berdasarkan standar baku Quality and Food 





0 Tidak ada bahaya yang ditemukan 
2 Bahaya terjadi tetapi tidak melebihi batas  
4 Bahaya terjadi tidak melebihi batas, terjadi tidak lebih dari 1x/tahun  





Berdasarkan tabel 5, dapat dilihat bahwa terdapat penilaian tingkat kemungkinan pada 
bahan baku dan material pengemas dengan 4 kategori yaitu nilai 0 yang berarti tidak 
ditemukan bahaya, nilai 2 yang berarti bahaya terjadi, tapi tidak melebihi batas 
maksimal, nilai 4 yang berarti bahaya terjadi lebih dari 1x / tahun, dan nilai 6 yaitu 
bahaya terjadi melebihi batas dan terjadi lebih dari 1x / tahun.  
 
Sementara itu, HACCP table plan yang menggunakan standar baku Ingredient Fact 
File, penilaian skor keparahan dan tingkat kemungkinan terjadi bahaya terdapat didalam 
standar baku tersebut. Pada tabel 6 berisi skor kemungkinan terjadi bahaya pada bahan 
baku cocoa. Pada tabel 7 berisi pemberitahuan RASFF periode 1 Januari 2000 hingga 
29 Januari 2018. Dalam penerapannya, ternyata tidak terdapat kecocokan antara data 
jumlah kasus yang terjadi dengan skor kemungkinan terjadinya bahaya, data tersebut 
terdapat pada tabel 8.  
 
Tabel 6., Skor kemungkinan dan klasifikasi bahaya pada bahan baku cocoa dengan 
standar baku Ingredient Fact File  
Kontaminan Skor Keparahan Skor kemungkinan Klasifikasi Bahaya 
Allergen 3 – 4 2 8 
Benda Asing 2 3 6 
3. Tidak pernah terjadi (0), Jarang terjadi (1), kadang terjadi (2), biasa terjadi (3), sering 
terjadi (4), sangat sering terjadi (5) 
 
Pada tabel 6 berisi skor kemungkinan dan klasifikasi bahaya pada bahan baku cocoa 
yang tertera pada Ingredient Fact File. Terdapat 5 kategori tingkat kemungkinan yaitu 
tidak pernah terjadi / none (0), jarang terjadi  (1), kadang terjadi (2), biasa terjadi (3), 
sering terjadi (4), dan sangat sering terjadi (5). Didalam tabel disebutkan bahwa 
kemungkinan terjadinya kontaminasi yang disebabkan allergen terhadap produk adalah 
nilai 2 yaitu terjadi kadang. Sedangkan kemungkinan terjadinya kontaminasi yang 
disebabkan benda asing adalah nilai 3 yaitu biasa terjadi.  
 
Tabel 7.  Pemberitahuan RASFF : periode 1 Januari 2000 hingga 29 Januari 2018 pada 
bahan baku cocoa 
Kontaminan Jumlah Contoh 
Allergen 135 Produk yang dipasarkan di supermarket/pasar 





Tabel 7 merupakan pemberitahuaan RASFF dalam periode waktu 1 Januari 2000 hingga 
29 Januari 2018. Data tersebut diperoleh dari Ingredient Fact File bahan baku cocoa. 
Pada tabel ini, diketahui terdapat 135 kasus terjadi berkaitan dengan kontaminasi dari 
allergen. Selain itu, terdapat pula 53 kasus yang terjadi karena kontaminasi yang 
disebabkan oleh benda asing.  
 
Tabel 8. Data skor kemungkinan dan jumlah kasus pada bahan baku cocoa  
Kontaminan Kemungkinan Kasus 
Allergen 2 (Kadang) 135 
Benda Asing 3 (Biasa) 53 
 
Berdasarkan tabel 8, dapat dilihat bahwa kontaminasi oleh alergen dengan 135 kasus 
memiliki skor kemungkinan bernilai 2 yaitu jarang terjadi. Sedangkan kontaminasi oleh 
benda asing sebanyak 53 kasus mendapatkan skor yang lebih tinggi, yaitu nilai 3 dengan 
tingkat kemungkinan biasa terjadi.  
 
Setelah menentukan skor keparahan dan skor kemungkinan terjadinya bahaya pada 
masing-masing bahan baku, maka langkah selanjutnya dalah penentuan resiko (risk 
classification) yang tertera pada tabel 9.  
 
Tabel 9.,Penentuan resiko berdasarkan Matriks Skor Signifikansi Bahaya pada bahan 





Berdasarkan tabel 9, dapat dilihat bahwa dalam menentukan tingkat resiko 
menggunakan Matriks Skor Signifikansi Bahaya. Tabel ini berisi perkalian skor tingkat 
keparahan (scoring for severity) dan skor tingkat kemungkinan (scoring for probability). 
Matriks yang dihasilkan adalah 6 x 12. Terdapat 3 tingkatan resiko yaitu basic risk 
Keparahan/ 
Kemungkinan 
1 4 8 12 
0 0 0 0 0 
2 2 8 16 24 
4 4 16 32 48 
6 6 24 48 72 





(hijau), medium risk (oranye) dan high risk (tabel berwarna merah).  
Jika bahan baku masuk kedalam klasifikasi medium risk / high risk, maka langkah 
selanjutnya adalah penentuan titik kendali kritis. Penentuan ini dilakukan melalui 
decision tree. Decision tree merupakan bagan yang berisikan pertanyaan-pertanyaan 
untuk menentukan apakah bahan baku tersebut CCP atau tidak. Bagan tersebut terdapat 
pada gambar 16.  
 
Gambar 16 ., Decision tree untuk menentukan CCP pada bahan baku dan material 






















Berdasarkan Gambar 16, dapat dilihat bahwa decision tree ditujukan untuk menentukan 
CCP pada bahan baku dan material pengemas. Decision tree ini sesuai yang tercantum 
dalam panduan Quality and Food Safety Manual. Terdapat 4 pertanyaan yang ditujukan 
pada tiap bahaya dengan resiko tinggi untuk setiap bahan baku. 
Apakah ada bahaya yang 
berhubungan dengan bahan baku? 
Apakah anda / konsumen akan 
menghilangkan bahaya pada produk? 
Apakah ada resiko kontaminasi 
silang dari fasilitas atau produk 
lain yang tidak dapat dikontrol ? 
Termasuk dalam bahan baku yang 
sensitif, perlu pengendalian yang ketat  













5.6.Pembahasan   
 
Keamanan pangan menjadi kebutuhan masyarakat dunia, karena makanan yang aman 
akan melindungi dan mencegah penyakit atau gangguan kesehatan lainnya. Keamanan 
pangan dapat diartikan sebagai kondisi atau upaya yang diperlukan, guna mencegah 
produk pangan dari kemungkinan cemaran fisik, kimia maupun biologi yang dapat 
merugikan dan membahayakan manusia (Purwaningsih, 2008). Hazard Analysis and 
Critical Control Point (HACCP) adalah sistem untuk mengurangi resiko bahaya 
keamanan pangan yang diakui secara internasional. Melalui HACCP, pengawasan 
keamanan pangan dapat terjamin mutunya, dan setiap tahapan proses pengolahan sudah 
dikendalikan resiko dan bahaya yang timbul (Hermansyah, et al, 2013). 
 
Meskipun suatu perusahaan atau industri pangan menerapkan sistem HACCP, bukan 
berati tidak adak resiko yang terjadi, akan tetapi sistem HACCP dirancang untuk 
meminimalkan resiko bahaya keamanan pangan, serta memproteksi rantai pasokan 
pangan dan proses industri terhadap kontaminasi bahaya fisik, kimia dan mikrobiologi. 
Sistem HACCP akan melengkapi sistem pemeriksaan oleh Badan Pengawasan Obat dan 
Makanan (BPOM) sehingga pengawasan pangan lebih optimal. Selain untuk 
meminimalkan dan mencegah resiko kesehatan yang berkaitan dengan produk, sistem 
HACCP digunakan untuk meningkatkan kepercayaan akan keamanan makanan olahan 
perusahaan tersebut, dan memberi kemudahan bagi perusahaan dalam mempromosikan 
dan menjual produk mereka.  
 
Pada PT Frisian Flag Indonesia terdapat produk IFT dan Non-IFT. Produk IFT meliputi 
produk susu Frisian Flag tahap 1 (untuk bayi usia 0 – 6 bulan), Frisian Flag tahap 2 
(untuk bayi usia 6 -12 bulan; dan Frisian Flag 123 (untuk toddler / balita usia 1 – 3 
tahun). Sedangkan produk Non-IFT meliputi produk susu Frisian Flag 456 (untuk anak 
usia 4 – 6 tahun), Energo (susu untuk pertumbuhan anak), dan Family Milk Powder 
(dapat dikonsumsi oleh seluruh anggota keluarga, kecuali bayi usia 0 – 12 bulan). 
Dalam laporan kali ini, pengkajian ulang rencana HACCP dilakukan pada bahan baku 





Dalam penerapannya, pengkajian ulang HACCP table plan dilakukan untuk memenuhi 
standar yang tertera pada FSSC 22000 yang mengharuskan HACCP table plan dikaji 
ulang sedikitnya satu tahun sekali. Selain itu, bila kurang dari 1 tahun terdapat 
perubahan yang mempengaruhi analisa bahaya atau merubah HACCP table plan seperti 
adanya bahan baku dan standar baku baru yang digunakan, dan perubahan fasilitas 
produksi, maka pengkajian ulang HACCP table plan bisa dilakukan lebih dari 1 tahun 
sekali.  
 
HACCP table plan merupakan lembar analisa untuk mengisi rencana HACCP. 
Didalamnya terdapat klasifikasi dan nama material bahan baku, batas kritis, jenis 
bahaya, tingkat keparahan, tingkat kemungkinan, skor resiko, tabel signifikansi, 
penentuan titik kendali kritis, penentuan tindakan untuk mengontrol bahaya dan 
prosedur verifikasi. Untuk mengkaji ulang HACCP table plan pada tahun-tahun 
sebelumnya, PT Frisian Flag Indonesia menggunakan panduan Quality and Food Safety 
Manual, yang didalamnya terdapat tabel skor tingkat keparahan (Scoring for Severity) 
dan skor tingkat kemungkinan terjadi bahaya (Scoring for probability) beserta 
keterangan masing-masing kategori; dan tabel Hazard Significant Matrix for HACCP 
Raw Material (Tabel hasil perkalian scoring for severity dan scoring for probability), 
serta decision tree.   
 
Akan tetapi, penentuan resiko bahaya pada bahan menggunakan Quality and Food 
Safety Manual dirasa kurang tepat untuk menganalisa tingkat bahaya. Hal tersebut 
dikarenakan  pada Quality and Food Safety Manual tidak menggunakan standar baku 
yang jelas dan tidak terdapat spesifikasi masing-masing bahan baku. Skor tingkat 
bahaya dan klasifikasinya mengacu pada panduan sistem HACCP dan studi literatur 
oleh perusahaan. Sedangkan skor tingkat kemungkinan dan klasifikasinya ditentukan 
berdasarkan akumulasi kejadian ketidaksesuaian yang mengacu pada Non - Comformity 
Form dan sesuai dengan kesepakatan perusahaan.  
 
Pada akhir tahun 2018, PT Frisian Flag Indonesia menggunakan panduan baru yaitu  
Ingredient Fact File. Dokumen ini merupakan dokumen internal PT Frisian Flag 





bahan baku. Terdapat informasi mengenai history dari bahan baku, proses produksi 
bahan baku, dan produk yang dihasilkan, komposisi yang terkandung dalam bahan 
baku, peraturan / perundang-undangan yang berlaku terkait dengan bahan baku, bahaya 
yang ditemukan dalam produk disertai keterangan dari bahaya tersebut, laporan 
mengenai kasus yang terjadi terkait dengan produk bahan mentah, tabel tingkat 
kemungkinan, tingkat keparahan dan klasifikasi resiko pada produk bahan mentah, serta 
langkah untuk mengontrol bahaya tersebut (FrieslandCampina, 2018). Jika kedua 
panduan tersebut dibandingkan, maka Ingredient Fact File memiliki tingkat keakuratan 
yang lebih tinggi dari Quality and Food Safety Manual. Hal tersebut dikarenakan saat 
menganalisa bahaya melalui Ingredient Fact File mengacu pada history setiap bahan 
baku dan terdapat standar baku yang nyata.  
 
Pada tabel 2 terdapat hasil pengisian HACCP table plan yang menggunakan panduan 
Quality and Food Safety Manual untuk bahan baku Butter Milk Powder. Terdapat 3 
jenis bahaya yaitu bahaya fisik, bahaya kimia dan bahaya biologi. Untuk bahaya kimia 
dan bahaya biologi tidak teridentifikasi, maka analisa bahaya dilakukan pada bahaya 
fisik. Nilai tingkat keparahan bahaya fisik adalah 12 (very high), dan nilai tingkat 
kemungkinannya 6 (terjadi lebih dari 1x), dan dianggap memiliki peluang dan tingkat 
keakutan bahaya yang signifikan, sehingga perlu dianalisis lebih lanjut dalam decision 
tree. Hasil menunjukan bahwa bahaya tersebut bukan CCP. Tindakan pengendalian 
yang dapat dilakukan adalah mengaudit supplier serta menggunakan alat berupa 
pengayak dan penangkap logam pada bagian produksi.  
 
Sedangkan pada tabel 3, terdapat hasil pengisian HACCP table plan menggunakan 
panduan Ingredient Fact File. Secara umum, tidak terdapat perubahan susunan tabel. 
Yang membedakan HACCP table plan ini dengan standar baku sebelumnya, adalah 
angka yang terdapat didalam tabel severity, probability, dan risk classification. Pada 
HACCP table plan ini, skor keparahan (severity) adalah 3. Untuk skor kemungkinan 
terjadinya bahaya (probability) adalah 1. Pada HACCP table plan ini juga terdapat risk 
classification, dimana sebelumnya tidak terdapat kolom untuk penilaian resiko. 






Pengisian skor keparahan (severity) pada HACCP table plan menggunakan standar baku 
Quality and Food Safety Manual terdapat pada tabel 4. Didalamnya dijelaskan bahwa 
terdapat empat kategori penilaian untuk tingkat keparahan, yaitu skor 1 untuk kategori 
basic; skor 4 untuk kategori moderate – average; skor 8 untuk kategori high; serta skor 
12 untuk kategori very high / carcinogenic. Penentuan kategori tingkat keparahan 
tersebut kurang efektif karena rentang nilai untuk setiap kategori yang tergolong cukup 
jauh ( 1 – 4 – 8 – 12 ) sehingga ketika menentukan tingkat bahaya dari suatu bahan, skor 
tersebut tidak relevan. Selain itu, pada setiap kategori bahaya terdapat keterangan yang 
berisikan penjelasan mengenai efek atau bahaya yang ditimbulkan sesuai dengan tingkat 
keparahannya. Kategori 1 yaitu basic risk dengan keterangan tidak ada pengaruh yang 
signifikan terhadap kesehatan konsumen; skor 4 untuk kategori moderate – average 
dengan keterangan bahaya akan menyebabkan ketidaknyamanan pada konsumen; skor 8 
untuk kategori high dengan keterangan bahaya akan menimbulkan penyakit atau cedera 
sementara dan membutuhkan perawatan medis; serta skor 12 untuk kategori very high / 
carcinogenic dengan keterangan bahaya akan berakibat fatal, menimbulkan penyakit 
yang serius, kronis, dan tidak dapat disembuhkan. Keterangan mengenai dampak-
dampak tersebut kurang spesifik, sehingga dapat menghambat kerja tim HACCP dalam 
melakukan analisa.   
 
Sedangkan tabel 5 berisikan tabel untuk penilaian skor kemungkinan terjadinya bahaya 
(probability) yang mengacu pada Quality Food and Safety Manual. Penilaian dibagi 
menjadi 4 kategori. Skor 0 yaitu tidak ditemukan bahaya; skor 2 yaitu bahaya dapat 
terjadi tetapi tidak melebihi batas maksimal; skor 4 yaitu bahaya terjadi tidak lebih dari 
50%, dan terjadi tidak lebih dari 1x / tahun; dan skor 6 yaitu bahaya terjadi melebihi 
batas dan terjadi lebih dari 1x / tahun. Penggolongan tingkat kemungkinan tersebut 
didasarkan pada Non Comformity Form. NC Form adalah sebuah formulir yang 
berisikan deskripsi ketidaksesuaian pada bahan baku atau material yang digunakan 
maupun ketidaksesuaian dalam proses produksi pada perusahaan. Melalui NC Form, 
level kemungkinan terjadinya bahaya dapat ditentukan berdasarkan akumulasi kejadian 
ketidaksesuai selama 1 tahun di perusahaan. Data tersebut cukup valid, karena relevan 





keterangan mengenai rentang waktu kejadian kurang spesifik dan keterangan seberapa 
sering kasus tersebut terjadi tidak disebutkan. 
 
Pengisian skor kemungkinan terjadinya bahaya (probability) pada HACCP table plan 
menggunakan Ingredient Fact File terdapat pada tabel 6. Penilaian tingkat 
kemungkinan terjadinya bahaya tersebut dibagi menjadi 5 kategori yaitu;  tidak satupun 
(0), jarang (1), kadang (2), biasa (3), sering (4) dan sangat sering (5). Karena setiap 
bahan baku memiliki skor kemungkinan terjadi bahaya yang berbeda, maka bahan baku 
yang digunakan pada hasil pengamatan ini adalah cocoa. Untuk kontaminan allergen 
memiliki skor kemungkinan terjadi bahaya dengan nilai 2 yaitu kadang terjadi. 
Sedangkan untuk kontaminan benda asing memiliki skor kemungkinan terjadi bahaya 
dengan nilai 3 yaitu biasa terjadi. Nilai tersebut langsung didapat dari data yang tertera 
pada Ingredient Fact File untuk masing-masing bahan baku, sehingga tim HACCP 
tidak perlu mencari atau menentukan sendiri seberapa besar kemungkinan terjadinya 
bahaya.  
 
Penentuan tingkat kemungkinan (probability) sebenarnya didasarkan pada kasus yang 
terjadi dan tercantum dalam Rapid Alert System For Food and Feed (RASFF). RASFF 
merupakan sistem notifikasi pangan yang beresiko langsung maupun tidak langsung 
bagi kesehatan manusia, diantaranya penolakan maupun peringatan mengenai 
kontaminasi pada makanan. Contoh tabel RASFF pada bahan baku cocoa terdapat pada 
tabel 7.  Didalamnya terdapat jumlah kasus yang terjadi pada tahun 2000 hingga 2018. 
Akan tetapi penentuan skor kemungkinan pada beberapa bahan baku tidak sesuai 
dengan jumlah kasus yang terjadi. Sebagai contohnya Ingredient Fact File pada bahan 
baku cocoa. Terdapat 135 kasus yang berkaitan dengan alergen, dan dikategorikan pada 
tingkat 2 yaitu kadang. Sementara itu, kasus yang terjadi berkaitan dengan benda asing 
sebanyak 53 kasus dan dikategorikan pada tingkat kemungkinan 3 yaitu biasa. 
Seharusnya, data jumlaha kasus yang terjadi seimbang dengan skor kemungkinan terjadi 
bahaya. Akan tetapi, dalam penerapannya, ternyata terdapat ketidakcocokan.  
 
Data tersebut terdapat pada tabel 8. Semakin banyak jumlah kasus yang terjadi maka 





ketidaksesuaian ini, maka penentuan tingkat kemungkinan bahaya tidak dapat 
menggunakan nilai yang ditetapkan dalam Ingredient Fact File.  
 
Setelah melakukan penentuan skor untuk level keparahan dan tingkat kemungkinan 
pada masing-masing bahan baku, maka tahapan selanjutnya adalah menentukan kategori 
resiko yang dibagi menjadi 3 yaitu basic risk, medium risk, dan high risk. Sesuai pada 
hasil pengamatan tabel 9, penggolongan tersebut didapatkan berdasarkan hasil perkalian 
antara skor tingkat keparahan dan skor tingkat kemungkinan. Hasil perkalian tersebut 
tertera pada suatu tabel yang dirancang untuk menentukan kategori resikonya, yaitu 
Matriks Skor Signifikansi Bahaya. Dengan menggunakan acuan baru berupa Ingredient 
Fact File, maka terdapat perbedaan pada tabel tingkat keparahan dan tabel tingkat 
kemungkinan, yang mengharuskan Matriks Skor Signifikansi Bahaya juga diubah dan 
disesuaikan dengan rentang nilai terkini. Pada Matriks Skor Signifikansi Bahaya 
terdapat 3 warna berbeda yang menunjukan kategori resiko. Warna hijau menunjukan 
basic risk dimana pengendaliannya dapat dilakukan melalui GMP. Warna orange 
menunjukan medium risk, dan warna merah menunjukan high risk. Untuk kategori 
medium risk dan high risk maka perlu dilakukan analisa untuk menentukan titik 
pengendalian kritis (Critical Control Point). Apabila suatu bahan baku dinyatakan 
sebagai CCP, maka perlu dilakukan suatu pengendalian untuk menghilangkan potensi 
bahaya terhadap keamanan pangan atau menguranginya hingga ke tingkat yang dapat 
diterima.  
 
Untuk menentukan CCP, maka digunakan decision tree yang terdapat pada gambar 16. 
Decision tree (pohon keputusan) yang berisikan serangkaian pertanyaan yang ditujukan 
untuk setiap bahaya. Jawaban dari setiap pertanyaan tersebut akan menjadi keputusan 
apakah bahan baku tersebut merupakan CCP atau bukan. Terdapat dua decision tree 
yang tertera pada Quality and Food Safety Manual yaitu untuk proses produksi dan 
untuk bahan mentah serta material pengemas. Ada perbedaan decision tree dibagian 
bahan baku dan material pengemas dengan decision tree proses produksi. Jika dilihat 
hasil pengamatan gambar 16,  maka dapat dilihat bahwa terdapat ketidaksesuaian 
pertanyaan pada decision tree untuk bahan mentah dan material pengemas, yaitu 





produk dapat dieliminasi oleh konsumen. Jika jawabannya ya, maka pertanyaan 
selanjutnya adalah apakah terdapat resiko kontaminasi silang dari fasilitas atau produk 
lain yang tidak dapat di kontrol. Kedua pertanyaan ini lebih mengacu pada  analisa 
resiko dibagian proses produksi. Karena adanya resiko kontaminasi dari fasilitas 
produksi maupun produk lain akan dianalisa oleh HACCP dibagian proses produksi. 
Sedangkan fokus dari penentuan CCP bahan mentah adalah kondisi saat bahan datang 
dari supplier ke pabrik (incoming materials). Maka dari itu decision tree ini perlu 
dirubah dengan memfokuskan pertanyaan-pertanyaan berkaitan dengan kondisi 
penerimaan bahan baku dan material pengemas saja.  
 
Setelah menentukan titik pengendalian kritis melalui pertanyaan decision tree, maka 
selanjutnya adalah menentukan batas kritis yang ditetapkan oleh perusahaan.  Pada PT 
Frisian Flag Indonesia batas kritis untuk potensi bahaya baik fisik, kimia, kontaminan, 
maupun alergen adalah sebesar 1 – 10%. Penentuan batas kritis pada PT Frisian Flag 
Indonesia disebut dengan Upper Control Limit (UCL) dan Lower Control Limit (LCL) 
ini didasarkan pada beberapa hal, yaitu dilihat dari bahan yang digunakan, kemungkinan 
bahaya yang akan timbul, dan target produk yang dituju oleh perusahaan. Selain itu, 
penentuan UCL dan LCL ini juga melalui uji coba dan validasi yang dilakukan oleh 
perusahaan PT Frisian Flag Indonesia. 
 
Jika penentuan batas kritis sudah dilakukan, maka selanjutnya adalah menentukan 
langkah pengontrolan untuk meminimalkan atau menghilangkan bahaya hingga level 
yang dapat diterima. Apabila bahan baku tersebut bukan merupakan CCP, maka 
langkah pengontrolan selanjutnya adalah merujuk pada HACCP proses produksi. 
Karena pada proses produksi akan terdapat proses yang dapat menurunkan bahaya 
tersebut ke level yang diterima. Sedangkan apabila bahan baku tersebut merupakan 
CCP, maka langkah pengontrolan yang dilakukan oleh PT Frisian Flag Indonesia adalah 





6. KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1. Kesimpulan 
 
HACCP merupakan sistem yang dirancang untuk meminimalkan resiko bahaya pangan, 
sehingga keamanan pangan dapat terjamin mutunya. Dalam HACCP terdapat 
pengendalian resiko dan bahaya yang timbul. Pengkajian ulang HACCP table plan 
dilakukan guna memenuhi standar FSSC 22000 yang mengharuskan HACCP dikaji 
ulang sedikit nya satu tahun sekali. Selain itu, terdapat beberapa faktor dilakukannya 
pengkajian ulang HACCP, antara lain adanya bahan baku mentah baru yang digunakan 
perusahaan, adanya proses produksi yang berubah, serta perubahaan penggunaan 
standar baku. PT Frisian Flag Indonesia menggunakan standar baku baru yaitu 
Ingredient Fact File yang digunakan sebagai panduan untuk mengkaji ulang HACCP. 
Standar baku baru tersebut menggantikan panduan yang selama ini digunakan PT 
Frisian Flag Indonesia yaitu Quality and Food Safety Manual.  
 
Didalam Ingredient Fact File terdapat sejarah dan informasi berkaitan dengan masing-
masing bahan baku, sehingga penggunaan panduan baru ini lebih tepat dan valid karena 
terdapat standar baku yang jelas, lengkap, dan terdokumentasikan dengan baik. Dengan 
adanya pergantian standar baru tersebut, maka terdapat beberapa bagian yang perlu 
direvisi. Penilaian kategori / level bahaya yang kurang tepat karena rentang nilai untuk 
tiap kategori yang cukup jauh, serta keterangan mengenai bahaya yang ditimbulkan 
kurang spesifik.  Hal yang sama yaitu pada penilaian kategori / level kemungkinan 
terjadinya bahaya yang memiliki rentang terlalu jauh dan keterangan mengenai waktu 
bahaya kurang spesifik. Penilaian kategori / level kemungkinan terjadinya bahaya pada 
Ingredient Fact File didasarkan pada jumlah kasus yang terjadi yang tertera pada 
RASFF juga mengalami ketidaksesuaian. Selain itu, decision tree yang digunakan juga 
kurang sesuai untuk menganalisa HACCP pada bahan baku, yaitu terdapat pertanyaan-











Diakhir tahun 2018, PT Frisian Flag Indonesia menggunakan Ingredient Fact File 
sebagai panduan dalam merevisi HACCP table plan yang harus dilakukan secara 
berkala (minimal 1 tahun sekali). Pada dasarnya, Ingredient Fact File merupakan 
panduan yang baik dan tepat untuk dijadikan panduan HACCP table plan karena 
terdapat sejarah dan informasi lengkap mengenai masing-masing bahan baku. Selain itu, 
didalam Ingredient Fact File setiap bahan baku, terdapat tabel yang berisi skor untuk 
tingkat keparahan dan tingkat kemungkinan serta klasifikasi resiko dari masing-masing 
kontaminan. Terdapat 5 kategori penilaian untuk tingkat keparahan (severity score) 
yang lebih spesifik dan dengan rentang nilai yang berurutan. Berdasarkan skor tingkat 
keparahan yang tertera pada masing-masing kontaminan serta kategori tingkat 
keparahannya, maka klasifikasi tingkat keparahan dapat dibuat dengan lebih spesifik 
 
Tingkat keparahan dengan skor 1 (basic) yaitu resiko bahaya yang timbul tidak 
menyebabkan penyakit maupun cedera saat dikonsumsi, atau dapat dikatakan tidak 
terdapat bahaya. Tingkat keparahan dengan skor 2 (moderate) sebagai contoh benda 
asing yang keras atau tajam dengan ukuran 2 mm akan menyebabkan ketidaknyamanan 
namun tidak memerlukan penanganan medis. Kemudian, tingkat keparahan dengan skor 
3 (average) yang salah satu contohnya adalah benda asing yang memiliki ukuran kurang 
atau sama dengan 7 mm dapat menyebabkan trauma pada konsumen, dapat 
menyebabkan gastrointestinal, dan dibutuhkan penanganan medis yang ringan. Tingkat 
keparahan dengan skor 4 (high) dikategorikan sebagai resiko bahaya yang tinggi karena 
sifatnya yang beracun, selain itu dapat menyebabkan iritasi mata dan kulit, gangguan 
pencernaan, komplikasi serius, dan menimbulkan penyakit dalam jangka waktu yang 
panjang, serta memerlukan penanganan medis yang serius dan berlangsung lama. Untuk 
kategori tingkat keparahan yang paling tinggi yaitu skor 5 (very high) dimana resiko 
bahaya yang ditimbulkan sangat tinggi dan berbahaya, dapat meneyebabkan penyakit 
yang serius dan fatal, bersifat karsinogenik yang dapat menyebabkan kanker, 







Pada pembahasan, telah disebutkan bahwa penentuan tingkat kemungkinan (probability 
score) yang didasarkan pada Ingredient Fact File mengalami ketidaksesuaian dengan 
jumlah kasus yang tertera pada RASFF. Saran yang diberikan oleh penulis adalah 
kembali menggunakan NC Form sebagai dasar untuk menentukan tingkat kemungkinan 
terjadinya bahaya potensial namun menggunakan tingkatan kategori yang terdapat pada 
Ingredient Fact File. Menggunakan NC Form karena data tersebut sesuai dengan 
kondisi lapangan PT Frisian Flag Indonesia dan lebih relevan karena berfokus pada 
jumlah kasus dalam 1 tahunnya.  
 
Sementara tingkat kategori menggunakan tingkatan pada Ingredient Fact File disertai 
dengan keterangan yang  lebih spesifik. Terdapat 6 tingkatan yaitu : 0 (none) tidak ada 
bahaya yang ditemukan; 1 (rare) yaitu bahaya terjadi  1x dalam 1 tahun; 2 
(occasionally) yaitu bahaya terjadi lebih dari 1 – 3x dalam 1 tahun; 3 (regular) yaitu 
bahaya terjadi 3 -5 x dalam 1 tahun; 4 (often) yaitu bahaya terjadi 5 – 7x dalam 1 tahun; 
dan 5 (very often) yaitu bahaya terjadi lebih dari 10x dalam 1 tahun.  
 
Selain nilai pada tingkat kateogori keparahan dan kemungkinan yang mengalami 
perubahan  Matriks Skor Signifikansi, uga mengalami perubahan. Pada panduan 
Quality and Food Safety Manual matrix perkaliannya 6 x 12, maka sesuai dengan 
nilai pada tingkat kategori keparahan dan kemungkinan yang baru maka matrix 
perkaliannya menjadi 5 x 5. Hal ini menyesuaikan rentang nilai tingkat keparahan 
yaitu 1 – 5 dan rentang nilai tingkat kemungkinan yaitu 0 – 5, sehingga menjadi 
relevan jika digunakan saat ini. Tabel tersebut terdapat pada tabel 10. 
 
Tabel 10. Saran Penentuan resiko berdasarkan Matriks Skor Signifikansi Bahaya pada 
bahan baku dan bahan pengemas sesuai standar Ingredient Fact File 
 
Probability 
Severity 0 1 2 3 4 5 
1 0 1 2 3 4 5 
2 0 2 4 6 8 10 
3 0 3 6 9 12 15 
4 0 4 8 12 16 20 






Saran yang dapat diberikan untuk pertanyaan pada decision tree bahan baku mentah 













Pertanyaan pada decision tree ini lebih berfokus pada kondisi saat bahan baku diterima 
dari supplier. Pertanyaan kedua pada decision tree ini merupakan tindak lanjut dari 
pertanyaan pertama yaitu bila terdapat resiko bahaya pada bahan mentah, maka adakah 
proses dalam produksi yang dapat menghilangkan atau menurunkan bahaya ke level 
yang dapat diterima, maka langkah selanjutnya adalah menuju pada HACCP proses 
produksi. Sedangkan bila tidak terdapat proses dalam produksi yang dapat 
menghilangkan atau menurunkan bahaya ke level yang dapat diterima, maka bahan 
baku tersebut merupakan CCP. Apabila bahan baku yang dinyatakan CCP dan melewati 
batas kritis yang sudah ditetapkan, maka bahan baku tersebut akan ditolak untuk masuk 
ke perusahaan.  
 
Selain itu, ada beberapa bahan baku seperti mung bean, ginger extract, dan isomaltulose 
belum terklasifikasi dalam Ingredient Fact File, atau dapat dikatakan Ingredient Fact 
File yang terdapat pada PT Frisian Flag Indonesia belum lengkap. Maka tim HACCP 
perlu segera menambah Ingredient Fact File yang sesuai dengan bahan-bahan tersebut, 
sehingga semua bahan baku mentah pembuatan produk non-IFT dapat dianalisa 






Apakah ada bahaya yang terkait dengan 
bahan mentah ini? 
Apakah ada proses yang akan 
menghilangkan atau menurunkan bahaya 
ke level yang dapat diterima? 
Stop. Lanjutkan ke bahan 
mentah  berberikutnya. 
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Lampiran 2. Tugas dan Tanggung Jawab  
 
1. Direktur Pemasaran (Market Director) 
Seorang Direktur Pemasaran memiliki tugas dan wewenang untuk mengarahkan, 
mengatur, serta merencanakan sistem maupun program pemasaran yang terbaik 
bagi konsumen; berwenang memutuskan mengenai produk ini atau jasa yang 
dipasarkan dalam arti produk mana yang akan diperluas, produk yang ada atau 
yang baru; berwenang menetapkan kebijaksanaan yang hendak diberikan kepada 
pelanggan, menetapkan harga jual dan sistem penjualan, serta alat promosi; 
berwenang mengkoordinasi kegiatan pembelian, produksi dan penjualan. 
Direktur Pemasaran membawahi departemen Mainstream & Development, SCM, 
Enhanced Nutrition on, Medical Detailing, Market Research, dan Marketing 
Service. 
2. Direktur Penjualan (Sales Director) 
Seorang Direktur Penjualan memiliki tugas dan wewenang untuk mengendalikan 
serta mengatur sistem penjualan produk PT Frisian Flag Indonesia kepada 
seluruh konsumen. Direktur Penjualan membawahi departemen General Trade, 
Modern Trade, dan Trade Marketing. 
3. Direktur Personalia dan Umum (Human Resource & General Affairs Director)  
Seorang Direktur Personalia dan Umum memiliki tugas dan wewenang untuk 
mengendalikan, mengatur aktivitas maupun perkembangan SDM, dan 
kepentingan umum di perusahaan; membuat laporan kegiatan kepegawaian / 
personalia; memberikan informasi kepada masyarakat yang berhubungan dengan 
kegiatan perusahaan; mengurus proses pegawai yang telah mencapai usia 
pensiun dan penghargaan; dan memberikan saran dan pertimbangan kepada 
direksi tentang langkah-langkah atau tindakan yang perlu tentang kepegawaian. 
Direktur Personalia dan Umum membawahi departemen Recruitment, 
Compensation & Benefit, System Support.  
4. Direktur Operasional (Operational Director) 
Seorang Direktur Operasional bertugas untuk mengarahkan, mengendalikan, 
serta bertanggung jawab terhadap seluruh aktivitas produksi setiap pabrik; 





pengembangan dan rencana kerja perusahaan tahunan, mengendalikan kebijakan 
umum dibidang penelitian, pengembangan, dan penerapan teknologi; membina 
divisi yang memiliki produk pemasaran dan kemampuan teknologi; menilai hasil 
kerja setiap unit serta menerapkan tindak lanjut pembinaan yang diperlukan 
untuk memecahkan masalah-masalah yang dihadapinya. Direktur Operasional 
membawahi kepala depatermen Quality Control (QC), Research and 
Development (RnD), dan Supply Chain. 
5. Direktur Administrasi dan Keuangan (Finance & Administration Director) 
Seorang Direktur Administrasi dan Keuangan memiliki tugas dan wewenang 
untuk mengatur dan mengendalikan sistem dan situasi keuangan, administrasi, 
serta teknologi informasi; melakukan analisis terhadap laporan keuangan dan 
laporan akuntansi manajemen perusahaan; menerima atau menolak permintaan 
pembayaran dari unit kerja; dan sebagai koordinator dalam pengembangan 
sistem informasi perusahaan.  Direktur Administrasi dan Keuangan membawahi 
departemen Finance & Accounting, Management Accounting, Internal Audit, 
dan Information and Communication Technology (ICT). 
 
Lampiran 3. Sturktur Organisasi Departemen QA PT Frisian Flag Indonesia 





QA Manager for 
Packaging Material 
Distributor, Logistic, 
Non Product Related 
QA 
Supervisor 
QA Manager for Raw 
Material, Halal, Fresh 
Milk, and Good 
Laboratory Practices  
QA Manager for 











Lampiran 4. Tugas dan tanggung jawab Departemen QA  PT Frisian Flag Indonesia  
 
1. Merencanakan prosedur jaminan kualitas suatu produk atau jasa.  
2. Menafsirkan dan menerapkan standar jaminan kualitas.  
3. Mengevaluasi kecukupan standar jaminan kualitas. 
4. Merancang sampel prosedur dan petunjuk untuk mencatat dan melaporkan data 
berkualitas.  
5. Meninjau pelaksanaan dan efisiensi kualitas dan inspeksi sistem agar berjalan 
sesuai rencana, melaksanakan dan memantau pengujian dan inspeksi bahan dan 
produk untuk memastikan kualitas produk jadi. 
6. Mendokumentasikan audit internal dan kegiatan jaminan kualitas lainnya. 
7. Mengumpulkan dan menyusun data kualitas statistik. 
8. Menganalisis data untuk mengidentifikasi area untuk perbaikan dalam sistem 
mutu. 
9. Mengembangkan, merekomendasikan dan memantau tindakan perbaikan dan 
pencegahan. 
10. Menyiapkan laporan untuk berkomunikasi hasil dari kegiatan kualitas. 
11. Mengidentifikasi kebutuhan pelatihan dan mengatur intervensi pelatihan untuk 
memenuhi standar kualitas. 
12. Mengkoordinasikan dan memberikan dukungan di tempat audit yang dilakukan 
oleh penyedia eksternal. 
13. Mengevaluasi temuan audit dan menerapkan tindakan koreksi yang tepat. 
14. Mengelola dan memeriksa kegiatan manajemen risiko. 
15. Bertanggung jawab untuk sistem manajemen dokumen. 
16. Memastikan kepatuhan berkelanjutan dengan persyaratan peraturan kualitas dan 











































Lampiran 6. Foto Bersama 
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